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(54) Schneideinsatz fur spanende Werkzeuge, insbesondere aus superhartem Schneidstoff 

(§) Schneideinsatz fur spanende Werkzeuge, insbesondere •. 
aus superhartem Schneidstoff. 1 ,' : 
Runde Schneideinsatze aus polyrfcristalfinem Diamant (PKD) 
oder porykristaHinem Bornitrid (PKBN) werden als Sand- . ... 
, wichplatten hergestelft wobei die Unterserte aus einem . 
lotbaren Materia! besteht Je nach Anwendungsfall werden 
sie in Kreissegmentforrn oder in Kreisabschnrttform in 
entsprechenden kreisbogenformigen Aufnahmetaschen am 
Werkzeuggrohdkorper, durch Loten befestigt "' : 
Dabei^ tritt eine Gefahrdunp fdes Schneidstoff es durch "V 
thermische Belastung auf. Des weiteren erfordert das Loten 
.... ein entsprechend gro&es. Aufma& fur .eine nachfolgende v 
Fmishbearbeitung und einen hohen Arbeitsaufwand beim v '' v ." 
vV* Schneidenaustausch. ; 4-'"'A«^^; c --'/- .,*•.••' :/.* 

.. Durch das Enbringeri . einer Senkbohrung, welche sich in , 

einem Abstand zwischen der Schneide und der kreisbogen- 
. forrriigen Ruckenanlage * befindet wind eine slchere mecha- : 
nische ^Klemmuhg yon Schneidplatoh mit iaeisbogenformi- - • 
ger Ruckenanlage irh Werkzeuggrundkorper erreicht. 
Die klemmbaren SchneideinsStze ermogiichen einen - 
Schnellwechsel auf Klemmhafternund Werkzeuggrundkor- 
pem von Dreh-, Frasr, Reib- und Sagewerkzeugen. ■/ 
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Anwendungsgebiet der Erfindung 

5 

Das Anwendungsgebiet der Erfindung erstreckt sich 
auf geklemmte Schneideinsatze mit kreisbogenfdrmiger 
Anlageflache, die in Klemmhaker oder Grundkorper- 
aufnahnien als Dreh, FraV, Sage- und Reibwerkzeuge 
zum Einsatz kommen. io 

Charakteristik des bekannten Standes der Technik 

Es ist bekannt, daB superharte Schneideinsatze iibli- 
cherweise als Sandwichplatten hergesteilt werden, wo- 15 
bei die Unterseite aus einem iotbaren Werkstoff und die 
Schneidseite aus einer aufgesinterten superharten 
Schneidstoffschicht, z. B. polykristallinem Diamant 
(PKD) oder polykristallinem Bornitrid (PKBN) besteht 

Genannte Schneideinsatze werden fertigungstech- 20 
nisch bedingt als kreisfdrmige Scheiben gepreBt und 
spacer nach Bedarf in entsprechende Segmente geteilt, 
so daB jeder Schneideinsatz eine kreisbogenfSrmige 
Anlage aufweist Entsprechend dem Spitzenwinkel die- 
ser Schneideinsatze bekommen die Werkzeuggrund- 25 
korper formbundige Taschen in welchen die PKD- und 
PKBN-Schneideinsatze durch Hartldten dauerhaft be- 
festigt werden. Daran anschlieBend erfolgt die Fertig- 
bzw. Prazisionsbearbeitung der Schneiden durch Ero- 
dieren und Schleifen. Am haufigsten wird eine halb- 30 
• kreisformige Scheibe verwendet, vor allem zur Bestiik- 
kung von Fras- und Sagewerkzeugen in der Mobelindu- 
strie bei der Spanplattenbearbeitung. 

Weiterhin bekannt ist, daB sich gelotete superharte 
Schneidplatten auf Wendeschneidplattenkfirper oder 35 
auf Werkzeugkassettenkorpern befmden, welche dann. 
iiblicherweise mit Pratzen, Keilen, Hebeln oder Schrau- 
ben im Werkzeuggrundkorper befestigt sind 

Nachteilig bei alien aufgelSteten Schneidplatten ist, 
daB speziell bei PKD-Schneiden die Gefahr einer ther- 40 
mischen Schadigung beim LOtvorgang durch Ober- 
schreiten der Temperatur oder der Lotzeit besteht, 
denn der Schmelzbereich der verwendbaren Lote befin- 
det sich in unmittelbarer Nahe der Stoffumwandlungs- 
temperatur der synthetischen Diamanten. 45 

Ein weiterer Nachteil besteht darin, daB bei direkt auf 
dem WerkzeuggrundkSrper aufgeloteten Schneidplat- 
ten ein schneiler Austausch einer verschlissenen oder 
beschadigten Schneidplatte nicht m&glich ist Zudem ist 
eine genaue Lagefixierung der Schneidplatten beim L6- 50 
ten sehr schwierig, was ein entsprechendes AufmaB fur 
eine nachfolgende aufwendige Finishbearbeitung am 
geloteten Werkzeug erforderL Bei den auf TragkOr- 
pern, Wendeplatten und Kassetten aufgebrachten su- 
perharten Schneideinsatzen ist eine giinstige Finishbe- 55 
arbeitung und eine schnelle Auswechselbarkeit mSglich. 
Sie haben jedoch einen entsprechenden Platzbedarf 
der besonders bei kleinen Werkzeugdurchmessern und 
schmalen Schnittbreiten nicht vorhanden ist, was ihre 
Anwendbarkeit in diesem Bereich ausschlieBt Ein wei- eo 
terer Nachteil der auf Tragkorpern und Kassetten auf- 
gebrachten superharten Schneideinsatze besteht im er- 
h6hten Fertigungsaufwand und einem Stabilitatsverlust 
durch Stellglieder und lose Teile. SchlieBlich sind auch 
Rundschneidplatten mit einer Zentrumsbohmng bzw. 65 
-senkung bekannt, die mittels Senkschraube direkt am 
Werkzeuggrundkorper befestigt werden. 

Nachteilig bei diesen Rundschleifplatten ist, daB sie 



im Drehpunkt der Anlageflache befestigt sind und keine 
formschlussige Verdrehsicherung aufweisen. 

Ziel der Erfindung 

Ziel der Erfindung ist es, einen geklemmten Schneid- 
einsatz fur spanende Werkzeuge, insbesondere far 
Schneideinsatze aus aus superhartem Schneidstoffen zu 
entwickeln, der sich ohne zusatzliche Schneidentragk6r- 
per direkt am Werkzeuggrundkorper mechanisch sicher 
bef estigen und problemlos austauschen laBt 

Darlegung des Wesens der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Schneideinsatz ffir spanende Werkzeuge, insbesondere 
aus superhartem Schneidstoff zu entwickeln, der mit 
geringem Fertigungsaufwand, ohne Stabilitatsverluste, 
ohne thermische Schadigung und ohne Zwischentrager 
direkt am Werkzeuggrundkorper befestigt und gewech- 
selt werden kann, sowie bei kleinen Werkzeugdurch- 
messern und schmalen Schnittbreiten anwendbar ist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelQst, 
daB ein scheibenformiger Schneideneinsatz mit kreisbo-' 
genformiger ROckanlage eine Senkung aufweist, deren 
Mittelpunkt zwischen der Schneide und der kreisbogen- 
fSrmigen Ruckenanlage liegt und in welcher sich in be- 
kannter Weise eine Senkschraube befindet, deren Ge- 
windeaufnahmebohrung im Werkzeugkorper so posi- 
tioniert ist, daB der Schneideinsatz beim Festspannen 
verdrehsicher gegen die Anlageflache und gegen die 
Auflageflache der Aufnahmetasche des Werkzeug- 
grundk6rpers gepreBt wird 

Eine weitere erfindungsgemSBe Ldsung sieht vor, daB 
sich der Mittelpunkt der Senkbohrung des scheibenfdr- 
migen Schneideinsatzes in der Randzone der kreisbo- 
genformigen Ruckenanlage befindet, so daB ein Fest- 
klemmen des Schneideinsatzes mittels Senkschraube 
uber die nach hinten offene Kegelmantelflache der 
Senkbohrung moglich ist 

Ausfuhrungsbeispiel 

Die Erfindung wird nachstehend an einem Ausfuh- 
rungsbeispiel n&her er&utert 
Die dazugehorigen Zeichnungen zeigen 
Fig. 1 Ausfuhrungsformen von erfindungsgemaBen 
Schneidplatten mit zur Ruckenanlage hin geschlossener 
Senkbohrung bei verschiedenen Schneideneckenwin- 
keln, 

Fig. 2 Schneidplatte mit 180° Schneideneckenwinkel 
in Draufsicht und Querschnitt, . ' 

Fig. 3 Einbaubeispiel einer erfindungsgemaBen 
Schneidplatte mit geschlossener Senkbohrung in Drauf- 
sicht und Querschnitt, ' 

Fig. 4 Ausffihrungsformen von erfindungsgemaBen 
Schneidplatton mit zur Ruckenanlage hin offener Senk- 
bohrung bei verschiedenen Schneideneckenwinkeln, \ 

Fig. 5 Einbaubeispiel einer erfindungsgemaBen 
Schneidplatte mit offener Senkbohrung in Draufsicht 
und Querschnitt 

Die in Fig. i bis 3 dargestellten Schneidplatten 1 mit 
kreisbogenfdrmiger Ruckenanlage 2 enthalten im Be- 
reich zwischen der Schneide 3 und der Ruckenanlage 2 
eine Senkbohrung 4, welche zur Aufnahme einer Senk- 
schraube 5 dient 

Zur Aufnahme der Schneidplatte 1 in einem Werk- 
zeuggrundkorper 7 wird entsprechend dem Eckenwin- 
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kel £ eine kreisbogenffcrmige Aufnahmelasche 8 mit 
dem Radius Rl eingebracht Die Aufnahmetasche 8 ent- 
* hfilt rechtwinklig zu ihrer Grundflache 10 eine Gewin- 
debohrung 6 fttr die Senkschraube 5. Der Mittelpunkt 
M2 der Gewindebohrung 6 wird so gewahlt, daB er 5 
radial vom Mittelpunkt Ml der kreisbogenf6rmigen 
RQckenanlage 2 einen Abstand R2 plus einer Zugabe 
von wenigen Millimetern aufweist Damit wird gewahr- 
leistet, daB die Senkschraube 5 bei Festspannen zuerst 
gegen die hintere Kegelmantelflache 12 der Senkboh- 10 
rung 4 drQckt und somit die Schneidplatte 1 mit ihrer 
kreisbogeirfSrmigen RQckenanlage 2 gegen die kreisbo- 
genfdrmige AnlageflSche 9 der Aufnahmetasche 8 
drQckt 

Gleichzeitig wirkt eine zweite Kraftkomponente 15 
nach unten und drQckt die Unterseite 11 der Schneid- 
platte 1 gegen die Grundflache 10 der Aufnahmetasche 

a 

Durch den Abstand R2 der Senkbohrung 4 vom Mit- 
telpunkt Ml, welcher als Drehpunkt der kreisbogenfor- 2 o 
migen RQckenanlage 2 wirkt, wird garantiert, daB sich 
die Schneidplatte 1 beirn Festspannen mit Senkschraube 
5^ immer in der gleichen Lage fudert Somit wird eine 
sichere mechanische Klemmung von Schneidplatten mit 
Kreissegment- oder Kreisabschnittf orm mittels Befesti- 25 
gung mit einer einzigen Senkschraube 5 realisiert 
_ Wenn aus fertigungstechnischen- oder PlatzgrQnden 
eine geschlossene Senkbohrung nicht realisierbar ist, so 
besteht die Moglichkeit, den Mittelpunkt M2 erfin- 
dungsgemSB nach Fig. A und 5 in die Randzone der 30 
kreisbogenformigen RQckenanlage 2 zu verlegen, so 
daB die Senkschraube 5 die Schneidplatte 1 nach dem 
gleichen Prinzip wiein Fig. 1 bis 3 f estklemmt Erforder- 
lich ist dabei ledigiich eine Freisparung 13 im Werk- 
zeuggrundkorper 7. Dadurch wird erreicht, daB die 35 
Senkschraube 5 immer gegen die Kegelmantelflache 12 
der Senkbohrung 4 drQckt 

Aufstellung der in der Erfindungsbeschreibung ver- • 
wendeten Bezugszeichen 40 

1 — Schneidplatte 

2 — RQckenanlage der Schneidplatte 

3 — Schneide 

4 - Senkbohrung der Schneidplatte 45 

5 — Senkschraube 

6 — Gewindebohrung im Werkzeuggrundkorper 

7 — Werkzeuggrundkorper 

8 - Aufnahmetasche fur Schneidplatte 

9 — Anlageflache der Aufnahmetasche 50 

10 — Grundflache-der Aufnahmetasche 

11 — Unterseite der Schneidplatte 

12 — Kegelmantelflache der Senkbohrung 

13 — Freisparung der Senkschraube 

Rl — Radius der kreisbogenformigen RQckenanlage 55 
R2 - Radius von Ml zu M2 

Ml — Mittelpunkt der Schneidplatten-RQckenanlage 

M2 — Mittelpunkt der Senkbohrung ' • / • " . 

e — Schneideneckenwinkel 

60 . 

Patentanspruche 

1. Schneideinsatz fQr spanende Werkzeuge mit 
Kreissegment- bzw. Kreisabschnittform und Kreis- 
bogenfdrmiger RQckenanlage in der Aufnahmeta- 65 
sche des Werkzeuggrundkorpers, dadurch ge- 
keniueichnet, daB der Schneideinsatz (1) im Be- 
reich zwischen der(n) Schneide(n) und der kreisbo- 
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genformigen RQckenanlage (2) mit einer zur Auf- 
nahme einer Senkschraube (5) bestimmten Senk- 
bohrung (4) versehen ist 

2. Schneideinsatz nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Senkbohrung (4) auf der 
Symmetrie-Mittelebene des kreissegment- bzw. 
kreisabschnittformigen Schneideinsatzformkdr- 
pers angeordnet ist 

3. Schneideinsatz nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Senkbohrung (4) nach der 
RQckenanlageflache des Schneideinsatzes (1) hin 
offenausgebildetist 

4. Schneideinsatz nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Mittenachse der der Senk- 
schraube (5) zugeordneten im Schneideinsatz (1) 
eingearbeiteten Senkbohrung (4) von der RQcken- 
anlage (2) des Werkzeuggrundkorpers (7) urn eine 
definierbare MaBgroBe weiter entfernt liegend 
ausgef uhrt ist, als dies bei der Mittenachse der Ge- 
windebohrung (6) der Fall ist 
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